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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
wie bekannt aus JP H11 207808 A.

[0002] Verfahren zum Blasformen, bei denen vorge-
fertigte Preforms in einer Form durch Erwérmen und Ein-
blasen von Druckgas expandiert werden, sind beispiels-
weise aus der US 4,488,863, der DE 10 2004 014 653,
der EP 1 328 396 oder der DE 31 11 925 bekannt. Die
meisten Blasformverfahren arbeiten mit einer Vorblas-
und einer Fertigblas-Druckstufe. In der Vorblas-Druck-
stufe erfolgt zunachst ein erster Anstieg des Blasdru-
ckes, gefolgt von einer Druckentlastung, wenn sich der
Preform ausdehnt. AnschlieRend wird der Druck auf den
wesentlich héheren Fertigblasdruck von beispielsweise
40 bar erhoht, bis der Preform auf die gewlinschte End-
form des Kunststoffhohlkdrpers gebracht wurde. An-
schlieRend wird der Kunststoffhohlkérper vom Druck ent-
lastet und aus der Form entnommen.

[0003] Es sind bereits Anstrengungen unternommen
worden, den Verbrauch von Druckgas beim Blasformen
zu verringern, indem zumindest ein Teil des Druckgases
nach der Druckentlastung abgeleitet und einer Weiter-
verwendung zugeflhrt wird. So wird beispielsweise in
derUS 4,488,863 das Druckgas der Fertigblasstufe nach
dem Fertigblasen so lange einem Speicher fiir die Druck-
versorgung der Vorblasstufe zugefiihrt, solange der
Druck des riickgeflihrten Druckgases noch Uber der
Druckanforderungfiir die Vorblasstufe liegt. Der Rest des
Druckgases geht tiber einen Schalldampferin die Atmos-
phéare. Da jedoch der Druck in der Vorblasstufe relativ
niedrig ist, ist die Recycling-Kapazitat dieser Lésung be-
grenzt.

[0004] DieDE 3111925 schlagtvor, die Druckluftnach
dem Formvorgang, ggf. nach einer Zwischenspeiche-
rung anderen Verbrauchern zuzufiihren.

[0005] Das gleiche Konzept wird beim Verfahren und
der Vorrichtung nach der DE 10 2004 014 653 verfolgt.
Die dort nach dem Fertigblasschritt entliftete Druckluft
wird zum Teil in einen Arbeitsspeicher tberflhrt, und,
nach Unterschreiten des Drucks fiir den Arbeitsspeicher,
Uber einen Schalldampfer in die Atmosphare entlassen.
Die fiir diese Zwecke verwendete Vorrichtung enthalt ei-
nen Ventilblock zur Versorgung der Blasdise einer Blas-
form, in dem eine Mehrzahl von Einzelventilen zusam-
mengefasst sind. Esist ein erstes Ventil vorgesehen, das
miteinem Vorblasspeicher verbundenist, der das Druck-
gas fir die Vorblasstufe bereitstellt. Der Vorblasspeicher
wird Uber einen Druckminderer vom Fertigblasspeicher
mit Druckgas versorgt. Der Fertigblasspeicher wiederum
ist mit einer Druckgasquelle und einem eigenen Ventil
im Ventilblock verbunden, das die Blasdiise mitdem Fer-
tigblasspeicher verbindet. Bei dem in dieser Druckschrift
beschriebenen Verfahren ist neben dem Vor- und dem
Fertigblasen eine dritte Druckstufe vorgesehen, in der
der Druck tber den Druck des Fertigblasens erhéht wird
um das Auspragen der Konturen der Form des Hohlkor-
pers zu verbessern. Gleichzeitig wird damit die Wandung
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des Hohlkdrpers gekihlt. Ist diese Phase beendet, so
wird das Druckgas aus dieser Fertigungsstufe einerseits
zum Aufflillen des Fertigblasspeichers verwendet und
andererseits dem Arbeitsluftspeicher zugefiihrt, der Ar-
beitsluft fur andere Verbraucher bereitstellt. Der Rest
geht Uber den Schalldampfer in die Atmosphare.
[0006] SchlieRlich beschreibt die EP 1 328 396 eine
Blasmaschine mit einem Ventilkopf zur Versorgung einer
Blasdiise, der pro Blasdiise mit vier Ventilen bestiickt ist,
und zwar einem Vorblasventil, einem Fertigblasventil
und zwei Entliftungsventilen. Auch hier erfolgt der
Druckaufbau zum Fertigblasen in nur einem Schritt.
[0007] Bei allen bekannten Verfahren und Vorrichtun-
gen besteht jedoch das Problem, dass immer noch zu
viel Drucklgas, insbesondere aus der Fertigblasstufe,
verloren geht, insbesondere dann, wenn keine weiteren
Druckluftverbraucher in der naheren Umgebung der
Blasformmaschine vorhanden sind, die mit der recycel-
ten Druckluft versorgen werden kénnten.

[0008] Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zu Grun-
de, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Blasformen
von Kunststoffhohlkdrpern bereitzustellen, die eine we-
sentlich héhere Recyclingrate fir Druckluft ermdglichen.
[0009] Die Aufgabe wird durch die Vorrichtung gemaf
Anspruch 1 gel6st. Durch die erfindungsgemafe Ausge-
staltung wird der Druckaufbau in der Fertigblasstufe kas-
kadenartig in einzelne Schritte unterteilt, was es gestat-
tet, auch das Druckgas der vorangegangenen Fertig-
blasstufe, das naturgemaf nach den Fertigblasen einen
verringerten Druck aufweist, im Wesentlichen vollstandig
zu recyceln und zum Druckaufbau der Fertigblasstufe fur
den nachfolgende Kunststoffhohlkdrper zu verwenden,
ohne dass die Fertigungsgeschwindigkeit verringert wiir-
de. Erfindungsgemal erfolgt die Riickgewinnung des
Druckgases durch eine ebenfalls kaskadenartig in Schrit-
ten durchgefiihrte Druckentlastung, die bevorzugt so
durchgefiihrt wird, dass jeweils ein Druckentlastungs-
schritt einem Druckaufbauschritt, zweckmaRigerweise
dem mit dem néchst niedrigen Nenn-Druck, dient.
[0010] Durch die in die nachst niedrigere Druckstufe
des Druckaufbaus erfolgende Druckentlastung ist es le-
diglich erforderlich, die dem hochsten Druckniveau ent-
sprechende Druckstufe aus einer externen Druckgas-
quelle aufzufiillen, was gleichzeitig mit dem Recyceln
des Druckgases aus den Entlastungsstufen erfolgen
kann, so dass die Fertigungsgeschwindigkeit nicht ne-
gativ beeinflusst wird.

[0011] Bevorzugt wird das erfindungsgeméafie Prinzip
des kaskadenartigen Druckaufbaus auch auf die Vor-
blasstufe Ubertragen, wobei die Vorblasstufe alternativ
entweder als erster Druckaufbauschritt ausgebildet und
somit in den Druckaufbau der Fertigblasstufe integriert
wird, oder analog der Fertigblasstufe mehrere Druckauf-
bauschritte, wobei beispielsweise der letzte Druckentlas-
tungsschritt der Fertigblasstufe dem Druckaufbau der
Vorblasstufe dienen kann, und bevorzugt auch mehrere
Druckentlastungsschritte aufweist.

[0012] Zur Durchfihrung des erfindungsgemafien
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Verfahrens, sind nur geringfligige Modifizierungen an
herkdbmmlichen Blasformmaschinen vorzunehmen, so
dass auch eine Umristung herkdmmlicher Blasformma-
schinen mdglich ist. So muss lediglich der bislang ver-
wendete einzige Fertigblasspeicher durch eine entspre-
chende Anzahl Einzelspeicher ersetzt werden, wobei je-
dem Einzelspeicher eine Druckstufe im Bereich des Fer-
tigblasdruckes zugeordnet ist. Weiterhin muss die Ven-
tilanordnung sicherstellen, dass jeder Einzelspeicher mit
der Blasdise gesteuert in Verbindung gebracht werden
kann, und zwar sowohl fiir einen Einlass als auch fir
einen Auslass.

[0013] Der der héchsten Druckstufe zugeordnete Ein-
zelspeicher sollte bevorzugt direkt von einer Druckgas-
quelle versorgt werden, wodurch auch unvermeidliche
Druckverluste ausgeglichen werden.

[0014] Die anderen Einzelspeicher werden bevorzugt
vom ersten Einzelspeicher befiillt, was zweckmaRiger-
weise dadurch geschieht, dass die Einzelspeicher be-
nachbarter Druckstufen tber Druckminderer miteinan-
der verbunden sind.

[0015] Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird
nachfolgend anhand der Zeichnungen naher erlautert.
Es zeigen:

Fig. 1 eine diagramartige Darstellung des beschrie-
benen Verfahrens,

Fig. 2 ein Ventilschaltplan der Fig. 1, und

Fig. 3 eine stark schematisierte Darstellung einer er-
findungsgeman ausgebildeten Vorrichtung.

[0016] Figur 1 zeigt ein Druck-Zeit-Diagramm eines
Blasformvorgangs zum Herstellen eines Kunststoffhohl-
korpers, insbesondere eines Kunststoffhohlkérpers 5,
bevorzugt einer Kunststoffflasche. Wie anhand des Stan-
des der Technik erlautert, wird beim Blasformen von
Kunststoffhohlkdrpern 5 ein so genannter Preform, d. h.
ein vorgefertigtes Vorprodukt, in eine Blasform einge-
setzt und durch Anwendung von Warme und Einblasen
von Druckgas, bevorzugt Druckluft, sowie ggf. unter An-
wendung mechanischer Reckeinrichtungen, wie bei-
spielsweise einer Reckstange, so aufgeblaht, dass das
Material sich an die Formwande der Blasform anlegt, und
dadurch in seiner AuRenkontur bestimmt wird, und dass
sich im Inneren unter Beibehaltung einer vorbestimmten
Wanddicke ein Hohlraum ausbildet.

[0017] Vorzugsweise ist die Blasdiise 6 so ausgebil-
det, dass sie mindestens einen Durchlass aufweist, in
dem zumindest die Reckstange hindurchgefiihrt werden
kann. Vorzugsweise ist ein Durchlass vorgesehen, durch
den sowohl Blasluft, als auch die Reckstange hindurch-
gefuihrt werden kdnnen.

[0018] Das Blasformen wird bevorzugt in zumindest
zwei Druckstufen vorgenommen, zum einen in eine Vor-
blasstufe p1 mit einem geringeren Druck und, bevorzugt
direkt anschlieBend, mit einer Fertigblasstufe p2 mit ei-
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nem héheren Druck. Der Druck der Vorblasstufe p1 liegt
zwischen 2 bis 20 bar und das Fertigblasen p2 wird bei
einem Druck zwischen 10 bis 45 bar durchgeftihrt, wobei
die Druckhéhen und die Haltezeiten auf die GroRe der
Hohlkérper 5 und das verwendete Material usw. abge-
stimmt werden. AnschlieBend wird der Druck entlastet
und der Hohlkdrper 5 aus der Blasform entnommen und
ein neuer Preform in die Blasform fir ein neues Blas-
formverfahren eingesetzt.

[0019] Wie Figur 1 zeigt, wird der Vorblasdruck p1 in
herkdmmlicher Weise durch eine Druckerhéhung in ei-
nem einzigen Schritt erreicht. Beim Fertigblasen jedoch
wird der Fertigblasdruck p2, wie die ausgezogene Linie
in Figur 1 zeigt, in einer Mehrzahl von kaskadenartigen
Schritten erreicht. Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel
sind funf Druckaufbauschritte A1 bis A5 dargestellt, es
kénnen jedoch auch mehr als fiinf oder nur zwei Schritte
sein. Zum Vergleich zeigt die gestrichelte Linie den her-
kémmlichen Druckaufbau auf p2 in einem Schritt. In je-
dem Schritt A1 bis A5 wird der Druck bevorzugt um den
gleichen Wert Ap erhoht, bis die fur diesen Schritt vor-
gegebene Druckstufe erreicht ist. Im dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel wird zum Erreichen einer Fertigblasstu-
fe p2 von 40 bar der Druck in jedem Druckaufbauschritt
(A1...A5) um 8 bar erhoht, so dass durch den Schritt A1
8 bar, durch A2 16 bar, durch A3 24 bar, durch A4 32 bar
und A5 schliel3lich 40 bar erreicht werden.

[0020] Inder Entlastungsphase E nach Abschluss des
Formvorganges, erfolgt die Druckentlastung ebenfalls
wieder in kaskadenartigen Schritten E5 bis E1, wobei
bevorzugt die gleiche Anzahl Druckentlastungsschritte
wie Druckaufbauschritte vorgesehen sind. Demgeman
fuhrt jeder Schritt eine Druckentlastung von ebenfalls je-
weils 8 bar durch, wobei die durch die Schritte erzielbaren
Entlastungsstufen bei E5 32 bar, bei E4 24 bar, bei E3
16 bar, bei E2 8 bar und bei E1 p1 betragen. Das Druck-
gas jedes Entlastungsschrittes E5 bis E1 wird flir den
Aufbau des Drucks in einer Druckaufbaustufe recycelt.
Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel dient jeder Entlas-
tungsschritt (E5...E1) dem Druckaufbau einer darunter
liegenden Druckaufbaustufe (A1...A4), wobei beispiels-
weise im Entlastungsschritt E5 beim Entlasten des Dru-
ckes von 40 bar auf 32 bar das dadurch entlastete Druck-
gas zum Aufbau des Druckes im Druckaufbauschritt A4
von 24 auf 32 bar verwendet wird. In gleicher Weise wird
die Druckentlastung von 32 bar auf 24 bar im Entlas-
tungsschritt E4 zum Aufbau des Druckes im Druckauf-
bauschritt A3 von 16 bar auf 24 bar eingesetzt und dies
bis zum Entlastungsschritt E2 wiederholt. Der letzte Ent-
lastungsschritt E1, d. h. die Entlastung zwischen 8 bar
und p1 dient zum Aufbau des Vorblasdruckes p1.
[0021] Bei dieser Vorgehensweise muss lediglich die
héchste Druckaufbaustufe im Schritt A5 durch eine ex-
terne Druckgasquelle 2 aufgefillt werden. Der Restdruck
unterhalb E1 wird entweder in herkdmmlicher Art und
Weise in die Umgebung entlassen, bevorzugt tber einen
Schalldampfer 3, oder kann zum Betreiben anderer Ein-
richtungen, wie z.B. von Niederdruckanwendungen ver-
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wendet werden. Auch ist eine Rickfihrung 25 in die
Druckgasquelle 2 denkbar, die z.B. als Kompressor mit
mehreren Druckstufen aufgebaut sein kann, wobei die
Ruckfihrung z.B. zwischen zwei Druckstufen erfolgen
kann.

[0022] Die zum Durchfiihren des Verfahrens verwen-
dete Vorrichtung 1 istin auBerst schematisierter Darstel-
lung in Fig. 3 naher dargestellt. Die Vorrichtung 1 enthalt
die bereits erwahnte Druckgasquelle 2, die beispielswei-
se ein Kompressor sein kann. In Fig. 3 ist weiterhin eine
herkémmliche Blasform 4 dargestellt, in der sich ein be-
reits fertiggestellter Kunststoffhohlkdrper 5, beispiels-
weise eine Kunststoffflasche befindet, die mit Hilfe einer
Blasdise 6 herkdmmlicher Art blasgeformt wurde. Die
Blasdlise 6 wird Uber eine insgesamt mit 7 bezeichnete
Ventilanordnung mit dem Druckgas unter vorbestimm-
tem Druck und vorbestimmtem Druckverlauf versorgt.
Das Druckgas stammt aus einer Speicheranordnung 8,
die Uber die Druckgasquelle 2 mit Druckgas versorgt wird
und mit der Ventilanordnung 7 liber eine Leitungsverbin-
dung 9 zur Versorgung der Blasdiise 6 verbunden ist.
Die Speicheranordnung 8 enthalt einen Vorblasspeicher
8.0, der den Druck der Vorblasstufe p1 bereitstellt. Die
bislang beschriebenen Merkmale sind herkémmlicher
Art, so dass auf das Wissen des Durchschnittsfachman-
nes verwiesen werden kann.

[0023] Erfindungsgemal enthalt die Speicheranord-
nung 8 eine Mehrzahl von Fertigblasspeichern 8.1 bis
8.5, die gemeinsam den Fertigblasdruck p2 bereitstellen.
Jeder Fertigblasspeicher 8.1 bis 8.5 entspricht einer der
durch die Schritte A1 bis A5 zu erreichenden Druckstu-
fen, wobei der Speicher 8.1 einen Druck von 8 bar, der
Speicher 8.2 einen Druck von 16 bar, der Speicher 8.3
einen Druck von 24 bar, der Speicher 8.4 einen Druck
von 32 bar und der Speicher 8.5 einen Druck von 40 bar
bereitstellt. Jeder Speicher der Speicheranordnung 8
kann von herkommlicher Konstruktion sein, und ist bei-
spielsweise als Behalter oder bevorzugt als Ringkanal
ausgebildet.

Jeder der Speicher (8.0...8.5) ist jeweils Giber eine eigene
Ventileinrichtung oder eine eigene Ventilstellung 7.0 bis
7.5 mitder Blasdiise 6 verbunden. Zumindest die Ventile
7.0 bis 7.4 sind Einlass- und Auslassventile, d. h. sie
gestatten sowohl eine Férderrichtung vom entsprechen-
den Speicher 8.0 bis 8.4 zur Blasdise 6 als auch umge-
kehrt, d. h. von der Blasdiise 6 zum entsprechenden
Speicher 8.0 bis 8.4. Das dem ersten, druckhdchsten
Speicher 8.5 zugeordnete Ventil 7.5 muss lediglich eine
Forderrichtung vom Speicher 8.5 zur Blasdiise 6 gestat-
ten, wahrend die Rickfihrung des Blasdrucks in den
druckhéchsten Speicher 8.5 gesperrt sein kann. Es kon-
nen z. B. fir jede Aufgabe eigene Ventile vorgesehen
werden, oder ein Ventil (Kolbenventil oder Drehventil)
eingesetzt werden, das nacheinander die Druckniveaus
freigibt. Erfindungsgeman ist die Ventilsteuerung mag-
netisch oder servomotorisch. Der druckhdchste Speicher
8.5 ist bevorzugt Uber eine Leitung 10 direkt mit der
Druckgasquelle 2 verbunden und wird von der Druckgas-
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quelle 2 befilllt. Alle anderen Speicher 8.0 bis 8.4 werden
dann durch das aus der Druckentlastung eines Blasform-
vorganges riickgewonnene Druckgas befillt.

Fur eine erste Fillung und ggf. einem Ersatz eines nicht
planmaRigen Druckverlustes ist weiterhin eine Beftllein-
richtung 11 vorgesehen, die es gestattet, auch die Spei-
cher 8.0 bis 8.4 mit extern herangefiihrtem Druckgas zu
befillen. Die Befiilleinrichtung 11 gestattet eine Befiil-
lung Uber den ersten, druckhdchsten Speicher 8.5 Uiber
Verbindungsleitungen 12 in jeden druckniederen Spei-
cher 8.0 bis 8.4, in denen jeweils Druckminderer 13 vor-
gesehensind. Jeder der Druckminderer 13 verringertden
von der Druckgasquelle 2 bereitgestellten Druck auf den
Nenn-Druck des jeweils im Druck darunter liegenden
Speichers 8.0 bis 8.4, d. h. der Druckminderer 13.4 ver-
mindert den Druck auf den Nenn-Druck des Speichers
8.4, der Druckminderer 13.3 vermindert auf den Nenn-
Druck des Speichers 8.3 usw., bis der Druckminderer
13.0 den angelieferten Druck auf den Nenn-Druck des
Druckspeichers 8.0, d. h. auf p1 verringert.

Figur 2 zeigt den Schaltplan der Ventile 7.0 bis 7.6 kom-
biniert mit dem Druck-Zeit-Diagramm gemaf Figur 1. Zu
Beginn des Blasvorganges wird zunachst das Ventil 7.0
geodffnetund verbindetden Speicher 8.0 mitder Blasdise
6 zum Bereitstellen des Vorblasdruckes p1. Dann wer-
den nacheinander die Ventile 7.1 bis 7.5 gedffnet und
nach dem Erreichen des maximalwertes der jeweiligen
Druckstufe oder nach einer bestimmten Zeit wieder ge-
schlossen, um kaskadenartig schrittweise den Fertig-
blasdruck p2 aufzubauen, der dann, wie Ublich, tiber die
erforderliche Zeit gehalten wird. Erfindungsgemaf er-
folgt die Druckentlastung kaskadenartig in Schritten mit
den gleichen Ap wie der Druckaufbau, wobei nunmehr
die Auslassstelle oder das Auslassventil des entspre-
chenden Ventils 7.5 bis 7.1 verwendet wird, um das aus
der Blasdise 6 entlastete Druckgas wieder in die Spei-
cheranordnung 8 zurtickzufiihren, und den Druck in der
Speicheranordnung 8 fir den nachsten Blasvorgang wie-
der aufzufiillen; diesmal jedoch in der nachst niedrigeren
Druckstufe, wahrend die hochste Druckstufe des Spei-
chers 8.5 durch eine geeignete Ventilsteuerung mit der
Druckgasquelle 2 verbunden wird. Der unter p1 liegende
Druck wird anschlieRend, wie Figur 1 zeigt, in die Um-
gebung entlassen, bevorzugt tGber den Schalldampfer 3
oder - zumindest teilweise - zur Druckgasquelle 2 zu-
ruckgefiihrt, indem das Entlastungsventil 7.6 geoffnet
wird. Die Ventile sind vorzugsweise um den sogenannten
Ventilblock 7.a angeordnet, der Bohrungen aufweist und
somit die Ventile 7.0 bis 7.6 mit der Blasdiise 6 verbindet.
Auf diese Weise wird ein sehr geringes Totraumvolumen
erreicht.

[0024] In Abwandlung des beschriebenen und ge-
zeichneten Ausfliihrungsbeispiels ist es jedoch auch
moglich, den Vorblasdruck p1 in kaskadenartigen Schrit-
ten aufzubauen und zum Auffiillen des Drucks p1 den in
Figur 1 in der Atmosphare entlassenen Anteil des Druck-
gases zu verwenden. Die kaskadenartige Ausgestaltung
des Vorblasens p1 erfolgt in gleicher Weise wie anhand
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des Fertigblasens beschrieben, d.h. mit einem eigenen
Speicher pro Druckaufbaustufe und einer entsprechend
zugeordneten, eigenen Ventileinrichtung. Die Vorblas-
stufe kann jedoch auch komplett separat versorgt wer-
den, wie dies bislang auch im Stand der Technik bereits
praktiziert wurde.

[0025] Die erfindungsgemalRe Ausgestaltung bietet
weiterhin eine sehr einfache Mdglichkeit, die Druckhd-
hen der erfindungsgemaf ausgebildeten Blasstufen, d.
h. insbesondere der Fertigblasstufe p2 zu variieren, in-
dem einfach der druckhdchste Schritt oder einige der
Schritte unwirksam geschaltet werden. Auch eine pro-
portionale Verkleinerung oder VergroRerung der Dru-
ckerhdhungen pro Schrittist auf einfache Weise moglich.
SchlieBlich kann mit der erfindungsgemafen Ausgestal-
tung nicht nur der gezeigte lineare Druckanstieg verwirk-
licht werden, vielmehr kann durch Veradnderung von Ap
der Anstieg entweder steiler oder flacher ausgebildet
oder ein nicht-proportionaler oder unregelmaRiger Ver-
lauf verwirklicht werden, z. B. 10, 15, 20, 30, 40 bar. Es
ist weiterhin moglich, nur den Druckanstieg in Schritten
vorzunehmen, wahrend die Druckentlastung in gleicher
Weise Uber Druckminderer erfolgt, wie dies bei der Erst-
befiillung Gber die Befiilleinrichtung beschrieben wurde.
SchlieBlich kann jeder Einzelspeicher, wiederum tber ei-
ne Druckentlastung direkt mit der Druckgasquelle ver-
bunden sein, oder bei erhohtem Druckverlust zwei oder
noch mehr der Speicher von vornherein flr eine direkte
Befullung durch die Druckgasquelle ausgebildet sein.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (1) zum Blasformen von Kunststoffhohl-
kérpern (5), wobei unter Verwendung eines Druck-
gasesin einer Fertigblasstufe (p2) ein vorbestimmter
Blasdruck aufgebautund nachfolgend entlastetwird,
und wobei der Druckaufbau in der Fertigblasstufe
(p2) kaskadenartig in Schritten (A1, A2, A3, A4, A5)
erfolgt,

mit einer Druckgasquelle (2), die mit einer Fer-
tigblas-Speicheranordnung (8) verbunden ist,
und mit einer Blasdise (6), die Uber eine Venti-
lanordnung (7) mit der Fertigblas-Speicheran-
ordnung (8) zur Versorgung der Blasdise (6)
mit Druckgas unter einem vorbestimmten Druck
verbunden ist,

wobei die Fertigblas-Speicheranordnung (8) ei-
ne Mehrzahl Einzelspeicher (8.1, 8.2, 8.3, 8.4,
8.5) enthalt, wobei jeder Einzelspeicher eine
Gasdruckstufe mit einem vorbestimmten Nenn-
Gasdruck reprasentiert und mit der Druckgas-
quelle (2) sowie, Uber die Ventilanordnung (7),
mit der Blasdiise (6) verbunden ist, wobei die
Ventilanordnung (7) jeweils ein Ein- und Aus-
lassventil (7.1, 7.2, 7.3, 7.4) fur den Einzelspei-
cher aufweist, und wobei eine magnetisch oder
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servomotorisch erfolgende Ventilsteuerung vor-
handen und derart ausgebildetist, dass die Dru-
ckentlastung in Schritten (E5, E4, E3, E2, E1)
mit den gleichen Druckunterschieden (Ap) wie
der Druckaufbau erfolgt,

wobei die Druckgasquelle (2) mit einem ersten
Einzelspeicher (8.5) direkt verbunden ist, und
wobei jeder der anderen Einzelspeicher (8.1,
8.2, 8.3, 8.4) mit einem Einzelspeicher (8.1...
8.5) einer benachbarten Druckstufe Gber einen
Druckminderer (13) verbunden ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei die anderen
Einzelspeicher (8.1, 8.2, 8.3, 8.4) vom ersten Ein-
zelspeicher (8.5) beflllbar sind.

Claims

1. Device (1) for blow moulding plastics hollow bodies
(5), wherein a specified blowing pressure is built up
and subsequently relieved using a compressed gas,
in a completion blowing stage (p2), the pressure
build-up in the completion blowing stage (p2) occur-
ring in a cascaded manner in steps (A1, A2, A3, A4,
AS),

comprising a compressed gas source (2) thatis
connected to a completion blowing accumulator
assembly (8), and comprising a blowing nozzle
(6) that is connected to the completion blowing
accumulator assembly (8) by means of valve as-
sembly (7) in order to supply the blowing nozzle
(6) with compressed gas at a specified pressure,
wherein the completion blowing accumulator as-
sembly (8) contains a plurality of individual ac-
cumulators (8.1, 8.2, 8.3, 8.4, 8.5), wherein each
individual accumulator represents a gas pres-
sure stage having a specified nominal gas pres-
sure and is connected to the compressed gas
source (2) and, via the valve assembly (7), to
the blowing nozzle (6), wherein the valve as-
sembly (7) in each case comprises an inlet and
an outlet valve (7.1, 7.2, 7.3, 7.4) for the individ-
ual accumulator, and wherein magnetic or ser-
vomotor-driven valve control is provided and is
designed such that the pressure relief occurs in
steps (E5, E4, E3, E2, E1) of the same pressure
differences (Ap) as the pressure build-up,
wherein the pressurised gas source (2) is direct-
ly connected to a first individual accumulator
(8.5), and wherein each of the other individual
accumulators (8.1, 8.2, 8.3, 8.4) is connected,
by means of a pressure reducer (13), to an in-
dividual accumulator (8.1...8.5) of an adjacent
pressure stage.

2. Device according to claim 1, wherein the other indi-
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vidual accumulators (8.1, 8.2, 8.3, 8.4) can be filled
from the first individual accumulator (8.5)

Revendications 5

1. Dispositif (1) pour moulage par soufflage de corps
creux en plastique (5), en particulier de bouteilles en
plastique, dans lequel en utilisant un gaz sous pres-
sion dans un niveau de soufflage de finition (p2),une 10
pression de soufflage prédéterminée monte puis est
relachée, dans lequel la montée pression dans le
niveau de soufflage de finition (p2) se produit en cas-
cade au cours d’étapes (A1, A2, A3, A4, A5),

15
avec une source de gaz comprimé (2) qui est
reliée a un agencement de stockage de souffla-
ge de finition (8), et avec une buse de soufflage
(6), qui est reliée via un agencement de soupa-
pes (7) au dispositif de stockage de soufflage 20
definition (8) pour alimenter la buse de soufflage
(6) avec du gaz comprimé sous une pression
prédéterminée,
dans lequel 'agencement de stockage de souf-
flage de finition (8) comprend une pluralité de 25
dispositifs de stockage individuels (8.1, 8.2, 8.3,

8.4, 8.5), dans lequel chaque dispositif de stoc-
kage individuel représente un niveau de pres-
sion de gaz avec une pression de gaz nominale
prédéterminée, et est relié a la source de gaz 30
comprimé (2) ainsi qu’a la buse de soufflage (6)

par I'intermédiaire de 'agencement de soupa-

pes (7), dans lequel 'agencement de soupapes

(7) comprend dans chaque cas une soupape
d’entrée et une soupape de sortie (7.1,7.2,7.3, 35
7.4) pour le dispositif de stockage individuel, et
dans lequel une commande de soupape surve-
nant magnétiquement ou par servomoteur dis-
ponible existe et est réalisée de telle sorte que

la décompression au cours des étapes (E5, E4, 40
E3,E2,E1)survientavec les mémes différences

de pression (Ap) que la montée en pression,

dans lequel la source de gaz comprimé (2) est
reliée directement a un premier dispositif de
stockage individuel (8.5), etdans lequel chacun 45
des autres dispositifs de stockage individuels
(8.1, 8.2, 8.3, 8.4) est relié a un dispositif de
stockage individuel (8,1 ... 8,5) d’'un niveau de
pression voisin par l'intermédiaire d’'un réduc-
teur de pression (13). 50

2. Dispositif selon la revendication 1, dans lequel les
autres dispositifs de stockage individuels (8.1, 8.2,
8.3, 8.4) peuvent étre remplis a partir du premier
dispositif de stockage individuel. 55
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